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@ Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse sowie Verfahren zum Steuern der relativen Positionierung von 
Seitenschnitten bei einer kontinuierlichen Rotationsdruckerpresse 

@ Eine Druckerpresse mit einer Seitenschnitt-Steuervorrich- 
tung (11) zum Steuern der Lagegenauigkeit des Schnittes 
bei einer Rotationsdruckerpresse (10) umfaBt Markierungs- 
vorrichtungen (30, 32, 51, 53), um auf Bahnen (20, 23) 
Referenzmarken (36) mittels magnetisierbarer Farbe mit 
Magnetpartikeln darin zu drucken, sowie Magnetisierungs- 
vorrichtungen (62, 64, 65, 67) zum Magnetisieren der Refe- 
renzmarken, Sensoren (121-124) zum magnetischen Erfassen 
der Referenzmarken und eine Steuervorrichtung (140) zum 
Verandern der Bahniange in Abhangigkeit von dem Erfassen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich allgemein auf eine kontinuierliche Rotationsdruckerpresse und insbesondere auf 
kontinuierliche Rotationsdruckerpressen mit einer Seitenschneidvoirichtung. 
5 Kontinuierliche Rotationsdruckerpressen wie Rotationsdruckerpressen mit hoher Geschwindigkeit und ho- 
hem Volumen, wie sie zum Drucken von Zeitungen und ahnlichem verwendet werden, weisen im allgemeinen 
mehrere Papierbahnen auf. Diese mehrere Bahnen werden von mehreren getrennten Druckeinheiten auf 
getrennten Wegen zu einem einzigen Falt-/Schneidmechanismus geschickt Jede Druckeinheit weist zum Be- 
drucken der Bahn wenigstens einen Plattenzylinder und wenigstens einen Dnicktuchzyiinder auf. Jede Druckein- 

10 heit weist auBerdem zahlreiche andere Laufzylinder und Walzen auf, urn die Bahn durch die Druckeinheit und zu 
dem Falt-/Schneidmechanismus zu ftthren, so daB sie in lose Seiten zerschnjtten wird. Es ist notwendig, daB die 
Schneidvorrichtung des Falt-/Schneidmechanismus die Bahnen an den imaginaren Grenzlinien der Seiten zwi- 
schen auf die Bahn gedruckten, aneinandergrenzenden Seiten schneidet Bei bekannten Rotationsdruckerpres- 
sen ist die Schneidvorrichtung beziiglich der das Bild auf jede Bahn druckenden Zyiinder feststehend, und eine 

15 ordnungsgemaBe Lagegenauigkeit des Schnittes wird durch Einstellen jeder Bahnwegiange erzielt Es ist gut 
bekannt, daB die Druckerpressen-Bedienperson die Bahnwegllnge basierend auf ihrer visueilen Beobachtung 
des geschnittenen Papierprodukts manuell einstellt, welches den Falt-/Schneidmechanismus verlaBt Es ist f erner 
gut bekannt, daB dann, wenn die Einsteliung des Bahnweges fur eine gegebene Lagegenauigkeit des Schnittes 
eingestellt ist, weitere Variablen eine nicht-ordnungsgem&Be Lagegenauigkeit hervorrufen kdnnen, die durch 

20 Neueinstellung der Bahnweg-Einstelivorrichtung korrigiert werden mflssen, Eine Verlnderung der Druckerpr- 
essengeschwindigkeit erfordert im allgemeinen eine Einsteliung, urn die ordnungsgemaBe Lagegenauigkeit des 
Schnittes aufrechtzuerhalten. Zusatzlich ist bekannt, daB eine Veranderung des Papiers eine Einsteliung auf- 
grund einer Veranderung des Feuchtigkeitsgehaltes oder der Elastizitat des Papiers erfordert. 
Ebenfalls gut bekannt sind Vorrichtungen zum Erzielen einer ordnungsgemaBen Lagegenauigkeit des Seiten- 

25 schnitts. Diese Verfahren verwenden Photosensoren, welche den Ort der gedruckten Seiten auf den Bahnen 
durch optisches Erfassen entweder der Rander des normalen Druckfeldes oder durch Erfassen von spezielien 
Referenzmarken erfassen, die auf die Seite unter Verwendung derselbeiT Farbe aufgedruckt sind, die zum 
Drucken des gedruckten Textes auf der Seite verwendet wird. Ein Beispiel fur eine Steuervorrichtung, welche 
den gedruckten Text auf der Seite optisch erfaBt, ist in dem am 30. Januar 1990 erteilten US-Patent 4 896 605 von 

30 Schroeder beschrieben. Ein Nachteil dieses. Verfabrens besteht darin, da& die Druckerpresse den gesamten 
Drucktext auf die Seite drucken muB, bevor eine Erjfas§ung und Lagegenauigkeit erzielt werden kann. AuBer- 
dem erfordert die optische Erfassung des Gedruckten, daB der Druck sauber ist Weitere bekannte Verfahren 
kdnnen eine Lagegenauigkeit des Schnittes lediglich aufrechterhalten, jedoch nicht zu Anfang erstellen, wie 
beispielsweise in der am 4. November 1991 von Hudyama et al eingereichten US-Patentanmeldung Nr. 787 491 

35 beschrieben ist. UngQnstigerweise sind die von einer Rotationsdruckerpresse unmittelbar nach Druckbeginn 
oder wahrend des Beginns des Druckens gedruckten Seiten nicht ausreichend sauber, um ein zuverlassiges 
photooptisches Erfassen zu erm6glichen. Dementsprechend sind die Verfahren, die von einem optischen Erfas- 
sen des normal gedruckten Textes des Seitenbildes oder einem Erfassen von spezielien Referenzmarken abhan- 
gen, die von demselben Mitte! wie zum normalen Drucken aufgedruckt werden, nicht in der Lage, schnell eine 

40 ordnungsgemaBe Lagegenauigkeit zu erzielen. Somit kommt es zu einer Verschwendung von Farbe, Papier und 
anderen Rohstoffen sowie zu einem Entsorgungsproblem aufgrund der Herstellung von nicht ordnungsgemaB 
geschnittenen Seiten. 

Beispiele von Vorrichtungen, bei denen Referenzmarken durch von dem Hauptdruckmechanismus getrennte 
Mittel auf die Bahn gedruckt werden, sind in dem am la F;ebruar 1992 erteilten US-Patent Nr. 5 088 403 von 

45 Shoji und dem am 9. Juni 1992 erteilten US-Patent Nr. 5 119 725 von Qfetnuira gezeigt Allerdings kann eine 
schlechte DruckqualitSt des Zehungsbildes, wie es beim Druckbeginn einer Druckerpresse auftritt, die unabhan- 
gig gedruckten Referenzmarken ausldschen, wodurdi die Bestimmung der ordnungsgemaBen Lagegenauigkeit 
des Schnittes verzdgert wird. 
Diese Verfahren weisen weitere Nachteile auf. Die Prasenz von Farbe, Sdimutz, Staub oder Ql in der 

50 Umgebung einer Druckerpresse ist flblich und kann die Fahigkeit der Photosensoren zum ordnungsgemaBen 
Arbeiten wesentliche beeinflussen, weshalb diese Vorrichtungen oft gesaubert werden mtissen. Eine genaue 
Ausrichtung zwischen den vergleichsweise kleinen Referenzmarken und dem Sensor ist fur eine genaue Erfas- 
sung notwendig, jedoch schwierig zu erhalten und wahrend des Druckerpressbetriebs schwierig aufrechtzuer- 
halten. Dieses Ausrichtungsproblem ist aufgrund von Seitwartswanderungen der Bahn, die Rotationsdruckerpr- 

55 essen inharent sind, teilweise schwierig zu ldsen. AuBerdem erfordern nachteiligerweise die bekannten Verfah- 
ren, die zum Drucken der Referenzmarken getrennte Vorrichtungen verwenden, zum Drucken der Referenz- 
marken in Phase mit dem Drupktuchzylinder komplizierte Dnicktuchzyiindpr-Phasenerfassungsvorriditungen, 
welche zum Ausfallen neigen, wenn sie nicht ordnungsgemaB angebracht und gewartet werden. 
Ein weiterer Nachteil von bekannten optischen oder photoelektrischen Seitenschnitt-Steuervorrichtungen 

60 besteht darin, daB fur jede Bahn ein getrennter Sensor notwendig ist, da es die Opazitat des Papieres unmdglich 
macht, Marken auf einer Bahn durch den Kdrper einer anderen Bahn hindurch oder durch den KSrper derselben 
Bahn hindurch zu erfassen. 

Bei bekannten Papierschnitt-Steuervorrichtungen ist es aufgrund von nicht genugend Raura zwischen den 
Bahnen an der Eiritrittsstelle in den Falt-/Schneidmechani5mus nicht m5^ich, mehrere Sensoren in geringer 
65 Nahe zu dem Falt-/Schneidmechanismus anzuordnea Es ist insbesondere nicht mOglkh gewesen, mehrere 
Sensoren nur eine Seiteniange von dem Schnitt entfernt anzuordnen. Die genaueste Bestimmung der Lagegen- 
auigkeit wird erzielt, wenn die Sensoren so nah wie mdglich an der Schneidvorrichtung angeordnet sind, weshalb 
die UnmSglichkeit, mehrere Sensoren in der Nahe des Falt-/Schneidmechanismus anzuordnen, die Genauigkeit 
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wesentlich herabsetzt 

Die oben genannten Ziele sowie die vorteilhaften Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgen- 
den, ausfuhrlichen und sich auf die verschiedenen Figuren der Zeichnung beziehenden Beschreibung der bevor- 
zugten Ausfilhrung der Erfindung. In dieser Zeichnung zeigen: 

5 

- Fig. 1 A eine vereinfachte schematische Darstellung einer Druckerpresse mit zwei doppelbreiten Druck- 
einheiten, die mit einer bevorzugten AusfQhrung der Papierschneidvorrichtung der Erfindung mit vier 
Markierungseinheiten und Magnetisiervorrichtungen sowie einem Magnetsensorf eld versehen ist; 

- Fig, IB eine schematische Seitenansicht eines Teils von Fig. 1A, in welcher das Sensorfeld, der Falt- 
/Schneidmechanismus und die in den Falt-/Schneidmechanismus eintretenden mehreren Bahnen dargestellt 10 
ist; 

- Fig. 2A eine vereinfachte Seitenansicht eines Drucktuchzylinders von einer der in Fig. 1 A dargestellten 
Druckeinheiten, wobei zwei Markierungseinheiten dargestellt sind, die in einem Langsschlitz angebracht 
sind, um sich mit dem Drucktuchzylinder zu drehen; 

- Fig. 2B eine vereinfachte Seitenansicht eines Drucktuchzylinders der anderen Druckeinheit von Fig. 1 A, is 
in der zwei weitere Markierungseinheiten dargestellt sind, die in einem Langsschlitz angeordnet sind, um 
sich mit dem Drucktuchzylinder der Druckeinheit zu drehen; 

- die Fig. 2C und 2D vereinfachte Endansichten der in den Fig. 2A bzw. 2B dargestellten Drucktuchzylin- 
der; 

- Fig. 3 eine vereinfachte schematische Darstellung der raumiichen Beziehung zwischen dem Magnetsen- 20 
sorfeld und den Referenzmarken auf vier gefalteten Bahnen vor dem Eintritt in den Falt-/Schneidmechanis- 
mus; 

- Fig. 4 ein vereinfachtes Schema der bevorzugten Ausfiihrung der Seitenschnitt-Steuervorrichtung der 
Erfindung; und 

- Fig. 5 ein vereinfachtes Blockdiagramm fur eine der Signalverarbeitungsschaltungen von Fig. 4. 25 

Die Hauptaufgabe der Erfindung besteht darin, eine kontinuierliche Rotationsdruckerpresse, welche die 
Nachteile der bekannten Druckerpressen uberwindet, und ein Verfahren zu schaffen, um Referenzmarken 
unabhangig von sichtbarem Licht zu erf assen. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Steuern der relativen Positionierung von Seitenschnitten bei 30 
einer kontinuierlichen Rotationsdruckerpresse gelost, welches die fotgenden Schritte umfaBt: (1) Anordnen von 
Referenzmarken auf einer Bahn, (2) Erfassen der Referenzmarken unabhangig von sichtbarem Licht von den 
Referenzmarken und (3) Steuern der relativen Position der Seitenschnitte an der Bahn gemaB dem von Licht 
unabhangigen Erfassen der Referenzmarken. 

Diese Aufgabe wird auch durch eine kontinuierliche Rotationsdruckerpresse mit einem Schneidmechanismus 35 
zum Ausfuhren von Seitenschnitten an der Bahn geldst, die eine Seitenschnitt-Steuervorrichtung aufweist 
welche ein Mittel zum Anordnen von Referenzmarken auf der Bahn umfaBt sowie ein Mittel zum Erfassen der 
Referenzmarken unabhangig von sichtbarem Licht von den Referenzmarken und ein Mittel zum Steuern der 
relativen Position von Seitenschnitten an der Bahn in Abhangigkeit von dem von Licht unabhangigen Erfas- 
sungsmittel. . 40 

In den Fig. 1 A und 1 B ist eine bevorzugte AusfQhrung der kontinuierlichen Rotationsdruckerpresse 10 mit der 
Seitenschnitt-Steuervorrichtung 11 dargestellt Die Druckerpresse 10 ist eine Hochgeschwindigkeits-Rotations- 
druckerpresse, wie sie zum Drucken von Zeitungen verwendet wird, und sie umfaBt zwei im wesentlichen 
identische, doppelbreite Druckeinheiten 12 und 13. Der Druckeinheit 12 wird eine doppelbreite Papierrolle 18 
bereitgestellt, um den Drucktuchzylindern 14 und 16 eine doppelbreite Papierbahn 20 zuzufiihren. Die doppel- 45 
breite Papierbahn 20 wird in ihrer Mitte durch einen Langsschneider 24 langsgeschnitten, um zwei einfachbreite 
Bahnen 26 und 28 zu bilden. Danach Iauft die Bahn 26 durch eine Wendevorrichtung58. 

Wie in Fig. 2 A dargestellt ist, sind in einem Langsschlitz 34 in dem Drucktuchzylinder 14 der Druckeinheit 12 
zwei Markierungsvorrichtungen 30 und 32 angeordnet. Jede Markierungsvorrichtung 30 und 32 bringt oder 
druckt eine Referenzmarke 36 auf die Bahn 20, um anzuzeigen, wo die Bahn zum Erzeugen von losen Seiten 38 50 
und 40 geschnitten wird. GemaB der Erfindung konnen diese Marken von Sensoren erf aBt werden, die unabhan- 
gig von sichtbarem Licht arbeiten. Jede Markierungsvorrichtung 30 und 32 ist in einer von zwei LangshaJften 42 
und 44 des Drucktuchzylinders 14 angebracht, um zu gewahrleisten, daB nach dem Langsschneiden eine Refe- 
renzmarke 36 auf jeder einf achbrei ten Bahn 26 und 28 angeordnet ist 

Die axialen Relativanordnungen der Markierungsvorrichtungen 30 und 32 innerhalb des Drucktuchzylinders 55 
14 der Druckeinheit 12 unterscheiden sich von den axialen Relativanordnungen der Markierungsvorrichtungen 
51 und 53 in dem Drucktuchzylinder 17 der Druckeinheit 13. Wie in Fig. 2A dargestellt ist, sind die Markierungs- 
vorrichtungen 30 und 32 des Drucktuchzylinders 14 in der Nahe des Randes 46 bzw. der Mitte 48 des Drucktuch- 
zylinders 14 angeordnet Wie in Fig. 2B dargestellt ist, sind dagegen die Markierungsvorrichtungen 51 und 53 des 
Drucktuchzylinders 17 an Stellen ungefahr drei Viertel bzw. ein Viertel der Lange des Drucktuchzylinders von 60 
einem Rand 55 des Drucktuchzylinders 17 entfernt angeordnet Als Folge davon befinden sich die Referenzmar- 
ken 36 auf jeder der vier einfachbreiten Bahnen 26, 27, 28 und 29 an verschiedenen Relativstellen jeder 
einfachbreiten Bahn. 

Die Markierungsvorrichtungen 30, 32, 51 und 53 bringen oder drucken vergleichsweise kleine Referenzmar- 
ken 36 auf die doppelbreiten Papierbahnen 20 und 23 zwischen (nicht dargestellten) gedruckten Seiten in 65 
regelmaBigen Abst&nden, im allgemetnen alle acht bis zwanzig gedruckten Seiten. Vorzugsweise weist jede 
Referenzmarke eine Lange von ungefahr 12,7 mm (0,5 Inch) und eine Breite von ungefahr 3,1 mm (0,125 Inch) bei 
vernachlassigbarer Hohe auf; in der Zeichnung sind die Referenzmarken allerdings aus Griinden der Darstellung 
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mit stark Qbertriebener GrdBe dargestellt Jede Markierungsvorrichtung 30, 32, 51 und 53 umfaBt eine Markie- 
rungseinrichtung 31, 33, 52 bzw. 54, urn Referenzmarken 36 auf eine der Batmen 20 und 23 zu drucken oder 
widerweitig aufzubringen, sowie einen VorratsbehlUter 71, 73, 82 bzw. 84, urn eine Menge einer speziellen 
Referenzmarkenfarbe SI aufzunehmeiL Vorzugsweise sprfiht die Markierungseinrichtung31, 33, 52 und 54 einen 
5 Strom der speziellen Referenzmarkenfarbe auf die Bahn, urn die Marke 36 zu bildea 

Obwohl die Markierungsvorrichtungen 30, 32, 51 und 53 an den DrucktuchzyUndern 14 und 17 angebracht sind 
und sich mit diesen drehen, bringen die Markierungsvorrichtungen unabhSngig von dem Drucken mittels der 
Drucktuchzylinder 14, 15, 16, 17 der Druckerpresse 10 die Referenzmarken 36 auf den Papierbahnen 20 und 23 
an, Im Gegensatz zu den bekannten Markierungsvorrichtungen erfordert die erfindungsgemfiBe AusfQhrung 
to kerne komplizierten Phasenvorrichtungen, um das Drucken der Referenzmarken 36 mit dem Drucken der Seiten 
der Zeitung oder eines gedruckten Produktes zu koordinieren, da die Markierungsvorrichtungen 30, 32, 51 und 
53 der erfindungsgemaBen AusfQhrung 10 an den Drucktuchzylindern 14 und 17 angebracht sind und sich mit 
diesen drehen. Die Markierungsvorrichtungen 30 und 32 erzeugen eine Reihe von Referenzmarken 36 auf relativ 
gesehen derselben Seite 60 der Bahn wie die anderen Markierungsvorrichtungen 51 und 53 auf der Bahn 23 
is Die zura Drucken der Referenzmarken 36 verwendete Spezialfarbe SI enthalt vorzugsweise magnetisierbare 
FerntpartikeL Vorzugsweise werden diese Partikel nicht magnetisiert, bevor die Referenzmarken 36 mittels der 
Markierungsvorrichtungen 30, 32, 51 und 53 auf den Bahnen 20 und 23 angeordnet sind. 

Die Farbe SI ist vorzugsweise eine magnetische Offsetdruckfarbe K-200, die von Flint Ink in Flint, Michigan, 
mit 30 Gew.-% Magnetit hergestellt wird Alternativ wird eine Mischung einer auf Wasser basierenden Farbe 
20 mit hoher Remanenz, geringer Koerzitivkraft sowie geringer Viskositfit mit iiicht-fluchtigen organischen Mate- 
riahen und 30-80 Gew.-% Magnetmaterial verwendet Die Farbmischung weist wenigstens 30% Magnetmate- 
na! auf, um ein magnetisches Feld zu erzeugen, das ausreichend stark ist, so daB es von den Magnetsensoren 
erfaBt werden kann, ohne daB die Referenzmarken so groB sein mussen, daB sie das gedruckte Produkt stfiren 
oder Aufmerksamkeit von ihm abziehen. Andererseits begrenzt die Notwendigkeit noch ausreichend flttssigem 
25 Medium, um die Magnetpartikel in der Suspension zu halten, sowie die Notwendigkeit einer adhisiven Zusam- 
mensetzung den maximalen Prozentsatz der Magnetpartikel auf 80%. Die Farbe besteht weiterhin aus 57% 
oder weniger Wasser, ungefahr 1% Natriumtripolyphosphat, ungefahr 2% grenzflfichenaktiven Stoffen und 
10% oder weniger mcht-magnetischen Feststoffen. Vorzugsweise ist das Magnetmaterial Magnetit mit einer 
nadelfSnnigen Partikelform, einer L§nge von ungefahr 1 jun sowie einem SchlankheitsverhShnis von ungefahr 
30 6 : 1 bis 15 : 1, und Banumferrit mit einer plattenfdrmigen Partikelform mit einem Durchmesser von ungefahr 04 
bis 1 ,0 \im und einer Dicke von weniger 0,1 uxn. 

Nach dem Drucktuchzylinder 14 und den Markierungsvorrichtungen 30 und 32 der in Fig. 1 A dargestellten 
Druckeinheit 12 sind Magnetisiemngsvorrichtungen 62 und 64 angeordnet Obwohl die in Fig. 1A dargestellten 
Magnetisierungsvorrichtungen 62 und 64 an der Druckerpresse 10 auf derselben Seite 60 der Bahn 20 wie die die 
35 Referenzmarken 36 aufweisende Seite 60 angeordnet sind, kdnnen alternativ die Magnetisierungsvorrichtungen 
62 und 64 auf der entgegengesetzten Seite angebracht werden, ohne ihre Wirksamkeit zu beeintrachtigen. 

Die Magnetisierungsvorrichtungen 62 und 64 sind so angeordnet, daB die Bahn 20 durch die von den 
Magnetisierungsvorrichtungen erzeugten Magnetfelder 66 und 68 liuft Nachdem die Referenzmarken durch 
eines der Magnetfelder 66 und 68 gelaufen sind, sind sie magnetisiert, und fur eine Zeitdauer erzeugt jede 
40 Referenzmarke ihr eigenes Magnetfeld. Vorzugsweise ist jede Magnetisierungsvorrichtung 62 und 64 ein 
Permanentmagnet 

In der bevorzugten AusfQhrung 10 von Fig. 1 A ist jede Magnetisierungsvorrichtung 62 und 64 ein Neodym-Ei- 
sen-Bor-Permanentmagnet mit einer FluBdichte von 10500 bis 12.000 GauB an den Polen. Alternativ wird ein 
Elektromagnet verwendet, der eine ausreichende FluBdichte erzeugt, um die Ferritpartikel in den Referenzmar- 

45 ken zu magnetisieren. Jede Magnetisierungsvorrichtung 62 und 64 magnetisiert die von einer der Markierungs- 
emheiten 30 und 32 gedruckten Referenzmarken 36. Alternativ wird eine (nicht dargestellte) grdBere Magneti- 
sierungsvorrichtung verwendet, um ein (nicht dargestelltes) grdBeres Magnetfeld zu erzeugen, welches die 
gesamte Bahn der Druckeinheit 12 umschlieBt Die Anordnung der in Fig. 1 A dargestellten Magnetisierungsvor- 
richtungen 62 und 64 ist hinsichtlich des ordnungsgemaBen Arbeitens der erfindungsgemaBen Vorrichtung 10 

so unkntisch bis auf die Ausnahme, daB die von den Magnetisierungsvorrichtungen 62 und 64 erzeugten Magnetfel- 
der 66 und 68 nicht die Erfassungsfelder 80 der Magnetsensoren 121-124 scfaneiden sollteiL Um die Anzahl der 
notwendigen Magnetisierungsvorrichtungen zu begrenzen, sind auBerdem die Magnetisierungsvorrichtungen 
62 und 64 vor der Ungsschneidevorrichtung 24 angeordnet Wenn alternativ fur die Referenzmarken eine 
vormagnetisierte Farbe verwendet wird, sind keine Magnetisierungsvorrichtungen notwendig. 

55 Wie in Fig. 1 A dargestellt ist, ltuft die Bahn 20 der Druckeinheit 12 durch eine Bahnweglangen-Kompensier- 
vornchtung oder -einstellvorrichtung 90. Die Bahnwegiangen-Kompensiervorrichtung 90 weist ein Paar von 
Umlenkwalzen 92 und 94 sowie eine Kompensierwalze 96 auf. Die Kompensierwalze % kann in Richtung des 
Pfeils 98 zu den Umlenkwalzen 92 und 94 hinbewegt oder von diesen wegbewegt werden, um die Weglange der 
emfachbreiten Bahn 28 zwischen den Drucktuchzylindern 14 und 16 und einem Falt-/Schneidmechanismus 100 

eo zu vernundern bzw. zu erhdhen. Die Bahnlangen-Kompensiervorrichtung 70 steuert die Unge der emfachbrei- 
ten Bahn 26 m gleicher Weise. Die Kompensierwalzen 76 und % werden von Servomotoren 181 und 182 in 
AbhSngigkeit von Signalen von einer Bahnlangen-Steuervorrichtung 140 gesteuert, siehe Fig. 4. Die Markie- 
rungsvorrichtungen 51 und 53, die Magnetisierungsvorrichtungen 65 und 67 sowie die Bahniangenkompensier- 
vornchtungen 93 und 77 der Druckeinheit 13 arbeiten im wesentlichen in der gleichen Weise wie die entsnre- 

65 chenden Bauteile der Druckeinheit 12. K 
Die von den beiden Druckeinheiten 12 und 13 erzeugten vier einfachbreiten Bahnen 26, 27, 28 und 29 werden 
zusammen als Gruppe 102 zwischen einer Walze 104 und einer Laufrolle 106 durchgefflhrt Die Gruppe 102 aus 
den vier Bahnen 26, 27, 28 und 29 wird fiber ein keilartiges Faltbrett 108 geftthrt, das in den Fig. 1 A und IB 
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dargestellt ist und die Gruppe 102 entlang ihrer Langsmittellinie faltet Wie in Fig. 3 dargestellt ist, tritt die 
gefaJtete Gruppe 102 aus den vier Bahnen 26, 27, 28 und 29 in den Falt-/Schneidmechanismus 100 als acht 
Papierschichten 111-118 ein, die sich in der Richtung des Pfeiles 119 bewegen. In der Druckerpresse ist in der 
Nahe der Gruppe 102 ein Feld 120 aus Sensoren 121-124 angebracht Der in Fig. 3 dargestellte Abstand 110 
zwischen den acht Papierschichten 111-118 ist fur eine bessere Darstellung Qbertrieben. Tatsachlich sind die 5 
Schichten 1 1 1 - 1 18 so nah zusammen, daB es unmoglich ist, zwischen den Seiten 1 12— 1 15 mit Referenzmarken 
36 einzelne Sensoren 121 — 124 anzubringen. 

Wie in den Fig. 1A und IB dargestellt ist, ist an der Druckerpresse ein Sensorfeld 120 an einer Stelle vor dem 
Falt-/Schneidmechanismus 100 und relativ nahe an der Flache 60 der Gruppe 102 aus den Bahnen 26, 27, 28 und 
29 angebracht Der in Fig. IB dargestellte Abstand 130 zwischen dem Sensorfeld 120 und der Gruppe aus den io 
Bahnen 26, 27, 28 und 29 ist Qbertrieben, urn das Erfassungsfeld 80 der Sensoren 121-124 darzustellen. Das 
Sensorfeld 120 erfaBt die Prasenz von Referenzmarken 36 auf der auBeren Bahn 26 der Gruppe 102 sowie von 
Referenzmarken 36 auf den inneren Bahnen 27, 28 und 29. Im Gegensatz zum Stand der Technik erfaBt das 
Sensorfeld 120 Referenzmarken 36 auf den inneren Bahnen 27, 28 und 29 an einer Stelle, die nur eine Seitenlange 
vor der Linie liegt, an der ein Schneidzylinder 101 in Zusammenwirken mit einem Faltzylinder 103 die Bahnen 15 
schneidet Das Sensorfeld 120 ist vorzugsweise an der Druckerpresse 100 auf denselben Seiten 60 und 61 der 
Bahnen 20 und 23 wie die mit den Referenzmarken 36 versehenen Seiten 60 und 61 angebracht; alteraativ kann 
das Feld 120 bei einem nur geringen Verlust der Effizienz auf der zu den Referenzmarken entgegengesetzten 
Seite angebracht seia 

Wie in Fig. 3 zu sehen ist, weist das Sensorfeld eine Breite 132 auf, die ungefahr der Breite 134 der gefalteten 20 
Gruppe 102 entspricht, und es umfaBt die vier Sensoren 121, 122, 123 und 124, die gleichmaBig in dem Feld 
verteilt sind, so daB eine Referenzmarke 36 durch das Erfassungsfeld 80 jedes Sensors lauft. Jeder Sensor 
121-124 des Feldes 120 ist entweder ein Hall-Sensor 152, ein (nicht dargesteilter) Induktionsschleifen-Sensor 
oder eine (nicht dargestellte) supraleitende Quantenstor-Erfassungsvorrichtung, was alles gut bekannte Magnet- 
feldsensoren sind Alternativ ist jeder Sensor 121 — 124 entweder ein Fluxgate-Magnetometer oder ein Magne- 25 
toresistenz-Element In der Ausfuhrung von Fig. 1 A ist jeder Sensor vorzugsweise ein Hall-Generator Modell 
WH-601, hergestellt von F.W. Bell Inc. in Orlando, Florida, oder ein analoger Positionssensor Modell SS94A1F, 
hergestellt von Honeywell Microswitch in Freeport, Illinois. Die Arbeitsweise eines Hall-Sensor 152 ist dem 
Fachmann gut bekannt 

Es ist wichtig, daB das von einer magnetisierten Referenzmarke 36' auf der innersten Bahn 29 erzeugte 30 
Magnetf eld 136 ausreichend stark ist, urn die auBeren Bahnen 26, 27 und 28 zu durchdringen, so daB es von einem 
der Magnetsensoren 124 erfaBt werden kann. Daher sind die Sensoren 122, 123 und 124 fiir die inneren Bahnen 
27, 28 und 29 der Gruppe 102 auBerhalb der Gruppe 102 angeordnet Als Folge davon ist es mdglich, die 
Sensoren 122— 124 fOr die inneren Bahnen 27—29 sehr nahe an dem Eingang zu dem Falt-/Schneidmechanismus 
100 anzuordnen. Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, das Feld 120 so nahe wie moglich an dem Fait- 35 
/Schneidmechanismus 100 anzuordnea Es wurde festgestellt, daB unter diesen Umstanden die Erfassung der 
Anordnung der Referenzmarken 36 die Positionierung des Schnittes am genauesten bestimmt 

Wie in Fig. 4 dargestellt ist, ist der Ausgang 191 — 194 jedes Sensors 121 - 124 elektrisch mit einer Signalverar- 
beitungsschaltung 141 — 144 verbunden. Jede Signalverarbeitungsschaltung 141 — 144 ist im wesentlichen iden- 
tisch mit der in Fig. 5 dargestellten Signalverarbeitungsschaltung 141. Das Ausgangssignal 191 des integrierten 40 
Hall-Generators und -Verstarkers 152 wird an ein aktives HochpaBfilter 154 angelegt, dessen Ausgangssignal 

155 elektrisch an ein aktives TiefpaBfilter 156 gekoppelt wird Ein Ausgangssignal 157 des aktiven TiefpaBfilters 

156 wird an einen Spannungs-Komparator 158 angelegt, der es mit einem Referenzpotential vergleicht Wenn 
das Eingangssignal das Referenzpotential Gberschreitet, wird aus dem Ausgangssignal des Spannungs-Kompa- 
rators 159 von einer monostabilen Impulsschaltung 160, die ein Rechtecksignal erzeugt, ein Impuis geformt Das 45 
an dem Ausgang 161 der monostabilen Impulsschaltung erzeugte Rechtecksignal wird elektrisch an einen 
digitalen Korrelator 162 gekoppelt, der das Ausgangssignal 161 der monostabilen Impulsschaltung mit einem 
Referenzsignal kreuzkorreliert Das Ausgangssignal 163 des digitalen Korrelators gibt an die Bahnlangen-Steu- 
ervorrichtung 140 ein Gegenkopplungssignal ab. Die Signalverarbeitungsschaltungen sind auf eine erwartete 
Frequenz eingestellt, die mit der Bewegung der Referenzmarken 36 durch das Erfassungsfeld 80 der Sensoren 50 
121 — 124 in Verbindung steht Fiir ein gegebenes Erfassungsfeld 80 ist die Frequenz eine Funktion der in der 
Richtung der Bahnbewegung gemessenen Lange der Referenzmarke 36 sowie der Geschwindigkeit der Bahnen 
26-29. 

Vorzugsweise wird die in Fig. 5 dargestellte Signalverarbeitungsschaltung 141 verwendet Alternativ wird der 
digitale Korrelator 162 durch eine Schaltung ersetzt, die einen (nicht dargestellten) analogen Korrelator in 55 
Verbindung mit einem (nicht dargestellten) Universalrechner mit Mikroprozessor verwendet Zusatzlich wird 
die Schaltung von Fig. 5 alternativ dadurch verbessert, daB ein Eingangsstrom des Hall-Sensors mit einer 
Frequenz moduliert wird, die wenigstens das Vierf ache der hochsten Frequenz aufgrund der Referenzmarken 36 
ist, und daB dann das Ausgangssignal 191 des Sensors 121 von einer phasenempfindlichen Erfassungsschaltung 
demoduliert wird, die mit der Eingangsstrom-Modulation in Phase ist Die Details der Arbeitsweise einer solchen 60 
Signalverarbeitungsschaltung, die oben beschrieben wurde und in Fig. 5 dargestellt ist, sind dem Fachmann gut 
bekannt und stellen keinen Teil der Erfindung dar. 

Wie in Fig. 4 zu sehen ist, werden die Ausgangssignale 191 - 194 jeder Signalverarbeitungsschaltung 141 — 144 
elektrisch an die Bahnlangen-Steuervorrichtung 140 angelegt Die Bahnlangen-Steuervorrichtung 140 weist 
einen Mikroprozessor 146, einen Direktzugriffsspeicher 147, einen Festwertspeicher 148 sowie einen Taktgeber 65 
149 auf. Vorzugsweise arbeitet die Ruckkopplung zwischen den Sensoren 121 — 124 und den Bahnweglangen- 
Kompensiervorrichtungen 70, 77, 90 und 93 vom Druckbeginn an, urn eine Lagegenauigkeit des Schnittes zu 
erzielen. Alternativ wird die Lagegenauigkeit des Schnittes manuell mittels eines bekannten Voreinstellungsme- 
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chanismus 178 erhalten, und die erfindungsgemaBe AusfQhrung erhait die Lagegenauigkeit des Schnittes auf- 
recht, wie nachfolgend beschrieben wird 

Die erwarteten Zeiten, zu denen die Erfassung einer Referenzmarke 36 von einem Sensor 121 — 124 bei einer 
gegebenen Geschwindigkeit der Druckerpresse 10 erwartet wird, sind in dem Speicher der Bahnl&ngen-Steuer- 
5 vorrichtung 140 gespeichert In diesem Speicher ist fur jede Bahn 26-29 auch eine erwartete Form einer Kurve 
der Starke des Sensorausgangssignals 191 - 194 abhangig von der Position der Referenzmarke 36 relativ zu den 
Sensoren 121-124 gespeichert Der in Fig. 5 dargestellte digitale Korrelator 162 kreuzkorreliert die erwartete 
Form mit einer tatsachlichen Form der Kurve der Starke des Sensorausgangs-Signals 191*194 abhangig von 
der Position der Referenzmarke relativ zu den Sensoren 121-124. Zur Vereinfachung des Betriebs ist das 
io Sensorfeld 120 im wesentlichen eine Seitenlange 170 von der Stelle entfernt angeordnet, an welcher der Schnitt 
ausgefahrt wird; daher erfassen die Sensoren 121-124 des Feldes 120 bei ordnungsgemaBer Lagegenauigkeit 
des Schnittes die Referenzmarken 36 einer Seite 38 im wesentlichen zu derselben Zeit, bei der die Schneidvor- 
nchtung die benachbarte Seite 40 schneidet Alternativ ist das Sensorfeld 120 in einem beliebigen Abstand von 
der Schneidvorrichtung angeordnet, einschlieBIich einer nicht-geradzahligen Anzahl von Seitenlangen, die auch 
15 kleiner als Eins sein kann. 

Wie in Fig. 4 dargestellt ist, wird die Bahnlangen-Steuervorrichtung 140 mit den Schneidvorrichtungs-Zeitda- 
ten 166, den Bahngeschwindigkeitsdaten 168 und der Position der Kompensiervorrichtungen 171 - 174 versorgt 
Wenn die Zeit, zu der ein Sensor 121 — 124 eine Referenzmarke 36 erfaBt, mit der gespeicherten erwarteten Zeit 
zusaramenfailt, wird keine Bahnlangen-Einstellung ausgefuhrt Dagegen sendet die Steuervorrichtung 140 fflr 
20 jede Bahn, fOr die ein Sensor 121-124 eine Referenzmarke 36 zu einem fruheren Zeitpunkt als zu dem 
erwarteten Zeitpunkt erfaBt, ein Signal zu einem der Servomotoren 181-184, urn die Bahniange dieser Bahn zu 
erhehen. Der Betrag der Zunahme der Bahnlangen hangt von der Druckerpressengeschwindigkeit und natOrlich 
von dem Betrag der Zeitdifferenz ab. In gleicher Weise sendet die Bahnlangen-Steuervorrichtung 140 ein Signal 
zu einem der Servomotoren 181-184, um die Lange einer Bahn zu vermindern, wenn die Referenzmarken 
25 dieser Bahn spater als zu der erwarteten Zeit erfaBt werden. Die Bahnlangen-Steuervorrichtung 140 und die 
Bahnlangen-Kompensiervorrichtungen 76, 77, 90 und 93 arbeiten in vergleichbarer Weise wie die zentrale 
Verarbeitungsemheit und die Kompensierwalzen, die in der am 4. November 1991 eingereichten US-Anmeldung 
787 491 von Hudyma et aL beschrieben sind mit der Ausnahme, daB bei Hudyma et aL die Bahniange in 
Abhangigkeit von verschiedenen Eingangsparametern eingestellt wird. Obwohl bevorzugt wird, daB die Steuer- 
30 vorrichtung die Bahniange steuert, steuert alternativ die Steuervorrichtung einen oder mehrere der Parameter 
Bahniange, Bahnspannung, Bahngeschwindigkeit, Position der Schneidvorrichtung und Schnittzeitpunkt in einer 
Weise, die durch die Kontinuitat des Bahnmassenstromes durch eine Druckerpresse vorgegeben ist 

Das bevorzugte Verfahren des Steuerns der relativen Positionierung der Seitenschnitte bei einer kontinuierli- 
chen Rotationsdruckerpresse 10 umf aBt die Schritte des Anordnens von Referenzmarken 36 auf den doppelbrei- 
35 ten Bahnen 20 und 23 mittels der an den Drucktuchzylindern 14 und 17 angebrachten Markierungsvorrichtungen 
30, 32, 51 und 53. Das Verfahren umf aBt auch den Schritt des Erfassens der Referenzmarken 36 mittels der 
Magnetsensoren 121 - 124. Das Verfahren umfaBt auBerdem die Schritte des Steuerns der relativen Position der 
Seitenschnitte an einfachbreiten Bahnen 26-29 durch Betrieb einer Bahiil^en-Einstellvorrichtung 140 in 
Abhangigkeit von der Zeit der Erfassung der Referenzmarken 36, um einzeln und selektiv den Weg jeder Bahn 
40 zu erh6hen und zu vermindern, damit jede Bahn fur das Schneiden mittels des FaltVSchneidmechanismus 100 in 
voneinander geldste Seiten, beispielsweise die Seiten 38 und 40, positioniert wird 

Obwohl eine ausfahrliche Beschreibung der bevorzugten AusfQhrung der Erfindung gegeben wurde, ist zu 
sehen, daB an dieser zahlreiche Veranderungen ausgefuhrt werden kdnnen, ohne den Bereich der Erfindung zu 
verlassen, der in den beigefilgten AnsprQchen ausgefuhrt ist Beispielsweise kann bei einigen bekannten Druk- 
45 kerpressensystemen die einfachbreite Bahn wiederum langsgeschnitten werden (was nicht dargestellt ist), wobei 
m diesem Fall an dem Drucktuchzylinder vier Markiereinheiten (nicht dargestellt) angebracht werden. Zusatz- 
hch k6nnen alternativ andere Referenzmarken verwendet werden, beispielsweise eine metallische Marke, eine 
Veranderung der Temperatur eines Teils der Bahn oder das Anbringen eines Loches in einem Teil der Bahn. 
AuBerdem kdnnen alternativ andere, ebenfalls von sichtbarem Licht unabhangige Sensoren verwendet werden, 
so beispielsweise ein InfrarotUcht-Sensor, ein Ultraviolettlicht-Sensor, ein Warme-Sensor, ein Akustik-Sensor, ein 
kapazitiver Sensor, em Greif-Sensor oder andere Annaherungs-Sensoren, Alternativ kdnnen Mikrowellen oder 
andere elektromagnetische Energien zu einer Bahn Qbertragen werden, und die reflektierte Energie kann von 
einem Strahlungs-Sensor aufgenommen werden. Andere Verfahren des Steuerns der relativen Position eines 
Seitenschnitts umfassen Verfahren zum Verandern von wenigstens der Bahngeschwindigkeit oder der Bahn- 
55 spannung an verschiedenen Stellen entlang dem Weg der Bahn, wobei die Manipulation dieser Faktoren mit der 
Kontinuitat des Bahnmassenstromes durch die Druckerpresse in Einklang steht Die Gleichung fur den Massen- 
strom durch eine Druckerpresse lautet: 

60 (l"KTn) dLn + LnKdT = Vn(l-KT n ) - V n -i(l-kT n -i) , n = z,...,m 



dt at 



wobei: 

65 K =■ Young-Modul ffir Papier 

T - Papierspannung in einem MeBbereich 
L - Bahnweglange in einem MeBbereich 
V - Bahngeschwindigkeit in dem MeBbereich 
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n = AnzahlderMeBbereiche. 

Anstatt einer Veranderung der Weglange L wird potentiell die Geschwindigkeit durch Verandern von 
wenigstens einem der anderen Therme Vi, V n - 1, T n und T n - 1 erhoht. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Steuern der relativen Positionierung von Seitenschnitten bei einer kontinuieriichen 
Rotationsdruckerpresse, dadurch gekennzeichnet, daB es die folgenden Schritte enthalt: 

— Anordnen von Referenzmarken auf einer Bahn; 

— Erfassen der Referenzmarken unabhangig von sichtbarem Ucht von den Referenzmarken; und 

— Steuern der relativen Position von Seitenschnitten an der Bahn gemaB dem von Licht unabhingigen 
Erfassen der Referenzmarken. 

2. Verfahren nach Anspruch t, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Steuerns den Schritt des 
Betatigens einer Bahnweglangen-Einstellvorrichtung in Abhangigkeit von dem Mittel zum Erfassen der 
Referenzmarken umfaBt, urn selektiv Bahnen zum Schneiden zu positionieren. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Anordnens den Schritt des 
Anordnens der Referenzmarken auf der Bahn durch ein Mittel umfaBt, das an einem Drucktuchzylinder 
angebracht ist und sich mit diesem dreht 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Anordnens das Anordnen von 
magnetisiertem Magnetmaterial an den Referenzmarken umfaBt, und daB der Schritt des Erfassens das 
Erfassen eines von den Referenzmarken erzeugten Relativmagnetfeldes umfaBt 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Erfassens den Schritt des 
Erfassens eines Signals von einem Sensor umfaBt, der wenigstens (a) einen Hall-Sensor, (b) einen Induk- 
tionsschleifen-Sensor oder (c) einen supraleitenden Quantenstor-Sensor enthalt 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Anordnens das Anordnen von 
magnetisierbarem Material an den Referenzmarken umfaBt 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB es den Schritt des Magnetisierens des Materials 
unter Verwendung von wenigstens (a) einem Permanentmagneten oder (b) einem Elektromagneten enthalt 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Erfassens das Erfassen eines von 
den Referenzmarken erzeugten Relativmagnetfeldes umfaBt 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Erfassens den Schritt des 
Erfassens der auf einer Seite der Bahn angeordneten Referenzmarken von der anderen Seite umf afit 

10. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Erfassens den Schritt des 
Erfassens der PrSsenz einer Referenzmarke auf einer Bahn durch einen Korper von wenigstens einer 
anderen Bahn hindurch umfaBt 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Steuerns den Schritt des 
automatischen Einstellens der Weglange von wenigstens einer der Bahnen zwischen dem Mittel zum 
Anordnen und dem Schneidmechanismus umfaBt, um eine vorgewahlte Phasenbeziehung zwischen der 
Bahnbewegung und der Betltigung des Schneidmechanismus beizubehalten. 

12. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Schritt des Anordnens den Schritt des 
Anordnens von magnetischer Farbe mittels der Farbe umfaBt, die zu 30—80 Gew.-% aus Magnetpartikeln 
besteht 

13. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse mit einem Schneidmechanismus zum Ausfuhren von Seiten- 
schnitten an der Bahn, dadurch gekennzeichnet, daB sie eine Seitenschnitt-Steuervorrichtung umfaBt mit: 

— einem Mittel zum Anordnen von Referenzmarken auf der Bahn; 

— einem Mittel zum Erfassen der Referenzmarken unabhangig von sichtbarem Licht von den Refe- 
renzmarken; und 

— einem Mittel zum Steuern der relativen Position von Seitenschnitten an der Bahn in Abhangigkeit 
von dem von Licht unabhangigen ErfassungsmitteL 

14. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Steuern ein Mittel umfaBt, das auf das Mittel zum Erfassen der Referenzmarken anspricht, um die Bahnen 
selektiv zum Schneiden zu positionierea 

15. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Anordnen ein Mittel zum Anordnen von magnetisiertem Magnetmaterial an den Referenzmarken umfaBt 
und daB das Mittel zum Erfassen Mittel zum Erfassen von relativen Magnetfeldstorungen der Referenzmar- 
ken umfaBt 

16. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Erfassen ein Mittel zum Erfassen eines Signals von einem Sensor umfaBt, der wenigstens (a) einen Hall-Sen- 
sor, (b) einen Induktionsschleifen-Sensor oder (c) eine supraleitende Quantenstor-Erfassungsvorrichtung 
enthalt 

1 7. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 1 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Anordnen ein Mittel zum Anordnen von magnetisierbarem Material an den Referenzmarken umfaBt 

18. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB sie zum Ma- 
gnetisieren des Materials ein Mittel umfaBt, das wenigstens einen Permanentmagneten oder einen Elektro- 
magneten verwendet 

19. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Erfassen ein Mittel zum Erfassen des Relativmagnetfeldes umfaBt, das von den Referenzmarken erzeugt 
wird. 



20. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Erfassen wenigstens (a) emeu Hall-Sensor, (b) einen Induktionsschleifen-Sensor oder (c) eine supraleitende 
Quantenst6r-Erfassungsvorrichtung enthalt 

21. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Erfassen ein Mittel zum gleichzeitigen Erfassen der PrSsenz einer Referenzmarke auf einer Bahn durch 
einen Kdrper einer Bahn hindurch umfafit 

22. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Erfassen einen einzigen Sensor zum gleichzeitigen Erfassen von Referenzmarken auf mehreren Bahnen 
umfaBt 

23. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Positionieren ein Mittel zum automatischen Einstellen der Weglfcnge von wenigstens einer der Bahnen 
zwischen dem Mittel zum Anordnen und dem Schneidmechanismus umfaBt, urn eine vorgewahlte Phasen- 
beziehung zwischen der Bahnbewegung und der Betfitigung des Schneidmechanismus aufrechtzuerhalten. 

24. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Anordnen ein Mittel zum Anordnen von magnetischer Farbe an den Marken mittels der Farbe umfaBt, die 
zu 30—80 Gew.-% aus Magnetpartikeln besteht 

25. Kontinuierliche Rotationsdruckerpresse nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB das Mittel zum 
Anordnen an einem Drucktuchzylinder angebracht ist, urn sich mit diesem zu drehen. 
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